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Polarization potentiodynamic studies of the dissolution properties of the 82K3XSR alloy 
in the amorphous state in solutions of the neutral salt of sodium sulfate at various concentra-
tions have been carried out. 
 
Электрохимическая обработка используется при формообразовании твердых 
и хрупких токопроводящих материалов [1], к которым относиться и сплав 
82К3ХСР с особыми магнитными свойствами. Также известно из исследований 
[2], что на производительность обработки влияет состав электролита, его концен-
трация, которые необходимо подбирать отдельно для каждого химического со-
става обрабатываемой детали. 
Целью исследований является выявление зависимости влияния концентра-
ции электролита на анодное растворение сплава 82К3ХСР (в аморфном состоя-
нии). В данной работе были выбраны в качестве электролита водный раствор 
нейтральной соли Na2SO4 с концентрациями 10%, 15%, 20%. Использовался при 
этом потенциодинамический метод исследования. Описание экспериментальной 
установки, режимных параметров представлено в работах [3 - 4].  
Анализ поляризационных кривых (рис. 1.) показал, что при всех исследуемых 
концентрациях электролита отмечается присутствие участков активного (от 1,7 
до 5 В) и пассивного (свыше 5 до 12 В) растворения.  
 
  
Рис. 1. Поляризационные кривые анодного растворения сплава 82К3ХСР в водных 




При этом наибольшее значение плотности тока для рассматриваемого мате-
риала достигает 74 А/см2 (рис. 1, кривая 2) в 15% растворе электролита, чему 
соответствует максимальная скорость растворения материала. 
Это свидетельствует о том, что оптимальной концентрацией электролита с 
позиции производительности обработки является 15% содержание соли в водном 
растворе. 
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The features of the electrochemical dissolution of the solid alloy T15K6 in an aqueous 
solution of sodium nitrate are considered. Polarization investigations of the electrochemical 
dissolution in potentiodynamic modes and graph with renewal are presented. It is found, that 
dissolution of the coating in an aqueous solution of 10% NaNO3 occurs in the active and 
passive state. The graph with renewal shows higher current density.  
 
Известно, что для обработки твердого сплава Т15К6 нашло применение элек-
троалмазное шлифование. Данный вид обработки совмещает анодное растворе-
ние материала и его механическое резание зернами алмазного круга. Производи-
тельность обработки при этом определяется скоростью анодного растворения и 
режимами резания.  
